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(54) Zplsob vyroby tvercveného stfn¥ni pro
galvenoplestické udely

Zplsob je ur&en pro vyrobu stin¥ni
pro galvenoplastické zhotovovéni kovovych
vrstev na tvarovd sloZitych modelech. Na
o¥i3t¥&ny povrch modelu se navrstvi flexibil-
ni folie na bdzi vosku nebo stearinu a atak-
tického polypropylenu. Tloustka vrstvy odpo-
vidd poZadované vzddlenosti stindn{ od mo-
delu. Na tskto vytvoreny podklad se postup-
né vglaminuje stindni ze skelného lemindtu,

nade

se po vytvrzeni nahPdtim lemindt, viet-

n& folie s modelu sejme a po o¥i&tdni se
'tepelnéodotvrdi v suddrnd p*i teplot& od 69

do 120 “C.
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Vyndlez se tykd zplsobu vyroby tvaroveného stindni{ pro galvanoplastické ulely, zej-
ména pro vyludovéni tlustfch vrstev na zédkladni tvarové sloZité konstrukini dily.

V galvanoplastické prexi se &esto vyZesduje, sby tlouditke vrstivy ketodicky vylouZené-
ho kovu na mpdelu byla ve v¥ech mistech rovnomdrnd nebo Jje nutné, sby m&la v rdznych
mistech pfedem zvolené hodnoty.

To lze docilit bud pomoci vhodnd umistdnych pomocnych anod, pPipedns poufitim sti-
nicich elementd, v zdsadé tedy dpravou proudové intenzity po povrchu modelu, kterd musi
byt pfimo Um&rnd poZadované tloudtce vylouZeného kovu ne povrchu modelu.

Tvar a rozlo¥eni pomocnych anod nebo stindni se zjistuje na zékledd fyzikdlni po-
dobnosti m&fenim potencidlu v ur&ité vzddlenosti od povrchu modelu. S ohledem na lepii
hloubkovou W¥innost elektrolytu a s pfihlédnutim k poZadavkim vyrobni praxe je obvykle
vfhodndjsL pouiivédni stinéni, které je t¥eba vyrdbdt z nevodivého a chemicky intektniho
materidlu, napfiklad ne bédzi polyvinylchloridu, polyetylenu, polypropylenovjch desek
a podobnd.

To lze oviem splikovat pouze v piipadech, kdy stinsni nemus{ presn¥ sledovat v urdi-
té vzddlenosti povrch modelu. Pokud Jje tvar modelu znadnd &lenity, pripednd Je tvoien
nerozvinutelnymi plochami, je zhotoveni potPebného stindni a% dosud prakticky neproveditel-
né,

Uvedené nedostatky do zna¥né miry odstranuje zpdsob vyroby tvaroveného stin&ni pro
galvenoplastické u¥ely, jeho¥ podstate spo¥ivd v tom, fe se na 0&i3t¥ny povrch gslvanoplas-
tického modelu navrstvi flexibiln{ fdlie, vyrobend na bédzi smdsi atektického polypropy-
lenu a vosku.

Tloubike vrstvy na této bdzi je déna poZedovanym odstupem, resp, vzdélenost{ mezi mo-
delem a budoucim stindnim. Ne tekto vytvoreny podkled se postupnd vyleminuje vlestni sti-
n&n{ ne bdzi polyesterového skelného lemindtu, a to s vfhodou na orto- nebo isoftalové bdzi.

Po vytvrzeni se pak lemindt, v¥etnd £61if z modelu nah¥étim sejme, skofepina se pe-
¥1ivé odistl od zbytkd flexibilni folie a hotové, odisténé stindni se dotvrdi pri teplotd
0d 60 do 120 °c.

Podle del¥iho vyzneku lze vyrobit stejnym zplsobem i d¥lené stin3dni vloZenim d&lici
hrany do predem zvolenych mist na dokon¥ené vrstvd f£6lif. Na takto plipraveny podklad se
potom leminuje stin&ni ve dvou nebo vice &dstech.

PouZitim zplsobu podle vyndlezu lze predevd3im podstptnd zrychlit a zejména gjednodusit
vyrobu t¥chto stin¥ni. Pro Jejich p¥ipravu lze pouZit p¥imo gelvenoplesticky model, enii
by Jjej bylo t¥eba jakymkoliv gplsobem upravovat, prifemf je moZno tenty% model po pPipravé
stindni znovu poufit k plvodnimu u¥elu. To mé za nésleded zna¥né snifeni vyrobnich nékladd,
zv143t¥ pak pFi vyrobd gelvenoplastickych otiskd &lenitych dflcl a forem.

Stindni Jje mofno mimo to vyrdb¥t s vysokou presnosti, pfi¥emZ i velmi ¥lenité tvary
lze timto zpisobem zabezpe¥it & tolerenci od 1 do 3 mm. Sklolamindtové stinéni je samo-
nosné, proti vlivu ldzni inertni & lze jej déle upravovat bdZnymi zplsoby nepfiklad vrté-
nim otvord, upravou vyfezd a podobni. ’

Priklad 1

Pro vyrobu gelvanoplastického otisku m¥la bt katodicky nenesens rovnomdrnd vratva

kovu na povrch turbinové lopatky o délce 850 mm o prdmérné;pitce 105 mm, Lopatka byla o&iBté-
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na od mechanickych ne¥istot & na jejim povrchu byly postupnd natavovény pPedehrdté fle-
xibilnirfélie ne bézi sm8si atsktického polypropylenu a parafinu.

Teplota predentivdni se pohybovala v rozmezi od 60 do 80 °C, kdy Je tato smds do-
state®n® tvdrnd. Po aplikaci p&ti vrstev £0lil o tloudtce 4 mm bylo dosaZeno po¥adované
vzddlenosti stinéni od povrchu lopatky a proto byl povrch uhlezen k dsl¥{mu laminovéni.

K laminovéni bylo uZito nenasycené polyesterové prysky¥ice isoftalového typu, k vy-
ztuZeni byle uZita sklopramencovd roho% o hmotnosti 450 g v ¥esti vrstvdch. Tim bylo do-
saZeno tloudtky lemindtového stin¥dni cce od 4 do 4,5 ma.

~ Po dokonteni byl lemindt ponechén k polymeraci, ofiznut za mékke v nefunk&nich plo~
. chéch a po nahPdti v suddrnd na cca 60 °C sejmut z flexibilni vrstvy. Vnit¥fni povrch byl
0fi%tén omytim v perchloretylenu a stindn{ bylo tepeln& dotvrzovédno osm hodin p¥i teplo-
t8 100 °C v susédrns.

P¥riklad 2

PFi vyrob& dvoudilné gelvenoplastické skorepiny, urdené pro vyrobu lisovaci formy by-
la eplikovéna cca 30 mm silnéd vrstva flexibilnich £0lil ne bdzi sm&si ataktického poly-
propylenu & stearinu.

Po dokonleni a prom&feni plesnosti povrchu byl za teples po obvodu do félie zatladen
hlinfikovy plech o tloudtce cca | mm a ¥ifce 50 mm, piedem Fddn& naseparoveny. Na tsekto
pfipraveny podklad byle nejprve z horn{ strany vyleminovéna cca 4 mm silnd lamindtovd sko-
fepina stejného slofeni Jjeko v p¥ikladu &. 1, po EAstelném vytvrzeni byl vliofeny plech,
tj. d%lici hrana, opatrnd sejmut, vrstva flexibilnich £0lii opravena a vznikld lamindtové
d&lici plocha naseparovdna. Poté byl stejnym zpisobem dolaminovdn druhy dil stindni. Dall{
postup byl pek shodny s pfikladem &. 1.

PREDMET VYINALEZU

1. Zpisob vyroby tvarovaného stindni pro galvanoplastické u¥ely, vyzna¥eny tim, %e se
na 0#i3tdny povrch modelu navrstvi flexibiln{ folie na bdzi sm¥si vosku nebo stiearinu
a ataktického polypropylenu ve vrstvd, jeji% tloudtke umofnuje poZadoveny odstup mezi mo-
delem a stinénim a na takto vytvoreny podklad se postupn& vylaminuje stinéni ze skelného
lamindtu, s vyhodou na orto - nebo isoftalové bdzi, naleZ se po vytvrzeni nahidtim lamindt
vEetné flexibilnf félie s modelu sejme a po o&isténi od zbytkl flexibilni fdlie se hotové
stindn{ tepelnd dotvrdi v suldrnd pii teplot¥ od 60 do 120 .

2. Zphsob vyroby tvaroveného stindni podle bddu 1, vyznaleny tim, Ze se ns hotovou
vrstvu flexibilni félie upevni v pPedem urdenych mistech d¥lici hrana a d%lené lamindtové
stindni se poté podle této hrany vylaminuje negménd ve dvou ¥dstech.
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